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,54) Elements de carrosserie composites. 
© Element de carrosserie composite metal-matiere synthe- 
tique renforcee. II compqrte une zone centrale constitute par 
au moins une piece en t6le (1) de forme simple et une zone 
peripherique (2) de forme plus compliquee integrant le cas 
echeant des 6lements divers tels que des pieces d'articula- 
tion, de serrure, des nervures de raidissement, des renforts, 
des bossages, obtenus par surmoulage de matiere synthe- 
tique. 

Application aux carrosseries de vehlcules automobiles. 
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ELEMENTS DE CARROSSERIE COMPOSITES . 



La presente invention se rapporte a des elements de carrosserie 
composites constitues de metal et de matieres synthetiques. 

5 

La realisation de pieces de carrosserie pour vehicules de trans- 
port, telles que des capots, ou des portes en materiaux compo- 
sites constitues par exemple a l'aide de resines polyesters ren- 
forces de fibres de verre, est proposee en remplacement des toles 
10 d'acier ou d'aluminium actuellement utilisees. 

Toutefois, l'emploi de plastiques renforces presente diverses 
difficultes, en particulier celles liees a une rigidite insuffi-. 
sante et a 1' aspect de surface moins satisfaisant de ces produits, 
15 qui peuvent presenter localeraent des ondulations, retassures, 
piqures, porosites, etc. Ces defauts impliquent des gammes de 
peinture compliquees et cofiteuses pour donner lieu a un aspect 
comparable a celui de la tole peinte. 

20 Par ailleurs, on connait aussi des pieces de carrosserie compo- 
sites, constituees d'un element en raatiere synthetique renforcee 
de fibres recouvert d'une piece metallique pour en ameliorer 
1 'aspect. Le premier element est fabrique separement dans un 
raoule chauffe et sous pression, puis un flan metallique lui est 

25 rapporte lors d'une seconde operation, soit dans le moule, soit 
ulterieurement, au moyen d'un adhesif. Ce procede presente 1' in- 
convenient d'etre relativement lourd et couteux, puisqu'il neces- 
site deux etapes de fabrication. 

30 L'objet de la presente invention concerne une realisation nou- 

velle de pieces composites de carrosserie, selon laquelle 1' asso- 
ciation des elements metalliques et de matieres synthetiques per- 
met d'utiliser au maximum les possibilites propres a chacun de ces 
materiaux tout en simplifiant leur procede de fabrication. 

35 
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L' invention sera decrite a titre d'exemple non limitatif au regard 
des figures 1 a 16 ci-jointes qui se rapportent respectivement : 

- figure 1 : a une vue de dessous d'un capot avant de vehicule 
automobile selon 1' invention ; 

- la figure 2 : a une coupe du capot selon l'axe BB de la figure 1; 

- la figure 3 : a une coupe analogue selon l'axe AA ; 

- la figure 4 : a. une coupe partielle analogue a la precedente 
d'une variante de 1' invention ; 

- la figure 5 s a une vue de face d'un hayon arriere de vehicule 
automobile selon 1' invention ; 

- la figure 6 s a une coupe du hayon selon l'axe AA de la figure 
precedente ; 

- les figures 7 et 8 : a une coupe du hayon selon l'axe BB de la 
figure 5, montrant deux realisations differentes des nervures de 
renforcement 5 

- les figures 9 et 10 : a. deux vues analogues aux precedentes de 
variantes montrant la mise en oeuvre d'un premier moyen de rigi- 
dif ication du hayon ; 

- les figures 11 et 12 : a deux vues analogues montrant la mise en 
oeuvre d'un second moyen de rigidif ication ; 

- les figures 13 a 16 : a une coupe de variantes de realisations de 
1' invention montrant la possibility de fixer un vitrage au cours 
de 1' operation de surmoulage. 

En reference aux figures 1 a 3 7 on voit que le capot avant de vehi- 
cule qui y est represents comporte essentiellement une zone centrale 
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1 metallique et une zone peripherique 2 en matiere synthetique 
surmoulee. La zone centrale 1 est constitute de une ou plusieurs 
pieces en tole dessinees de maniere a etre peu couteuses a fabri- 
quer (emboutis faciles a realiser, forme de flans donnant lieu a 
5 de faibles chutes, etc.). 

Les parties en tole emboutie peuvent etre realisees avec des 
toles d'acier, par exemple, preprotegees ou non, perforees ou non 
sur leur peripherie et, suivant necessity, revetues de primaires 
10 d 'adherence sur les parties qui seront surmoulees afin d'obtenir 
une bonne solidarisation entre la tole et la matiere synthetique 
surmoulee. Les primaires retenus peuvent etre a base de polyurethan- 
ne ou de polyester comme il est generalement connu. 

15 L'emploi de tole preprotegee peut permettre l'adoption d'une 

gamme de peinture simplifiee comportant 1 'application generale 
d'une' laque, precedee ou non d'un sealer ou d'un appret pour con.- 
ferer 1' adherence sur plastique. II est ainsi possible d'obtenir 
une presentation unifiee en teinte. 

20 

La zone peripherique 2 en matiere synthetique est surmoulee sur 
la piece centrale 1 consideree comme un insert qui lui est ainsi 
solidarisee ; on profite de cette operation pour faire simultane- 
ment venir de moulage diverses nervures de rigidif ication 3 a 5 
25 situees sur la face poster ieure du capot, ainsi que des bossages 

ou des elements de fixation de serrure 6, ou encore des pieces d' ar- 
ticulation de capot 7-8, des embases de fixation d'equilibreurs, 
etc. comportant de moulage les trous, fileles ou non, necessaires. 
a la fixation ulterieure de pieces complementaires. 

30 

La matiere synthetique retenue pour le surmoulage sera, de prefe- 
rence, choisie parmi des produits sans retrait, ou a faible re- 
trait , et on peut indiquer, a titre d 'exemple non limitatif, des 
materiaux tels que des resines polyesters comportant une phase 
35 thermoplastique, renforcees de fibres de verre, connues en general 
sous le terme de resines renforcees " "Low Profile". On peut citer 
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aussi les resines epoxydes renforcees de fibres et des thermo- 
plastiques renforces, tels que Polyesters thermoplastiques (Poly- 
ethylene ou Polybutylene Terephtalate : PET ou PBT) , Polyamides 
charges ou non, Polycarbonates, Polyacetals, etc. 

Dans un mode de realisation prefere de 1' invention, ces plastiques 
sont surraoules par injection, qu'ils soient a base thermoplas- 
tique ou thermodurcissable. Dans ce dernier cas toutefois, il 
n'est pas exclu de les mettre en oeuvre par compression ou trans- 
fert. 

Une differenciation d' aspect peut etre realisee sur cette piece 
de carrosserie entre la zone raetallique et le pourtour en matiere 
synthetique. Ce dernier peut etre de couleur et d' aspect de sur- 
face differents. On pourra ainsi conserver des parties lisses au 
niveau des emboutis en tole et en realiser des surfaces grenees 
pour les parties exterieures en matiere plastique surraoulee, ce 
qui est plus avantageux que de chercher a leur conferer un aspect, 
lisse et brillant susceptible de reveler des defauts, malgre le 
surcroit de travail qui en decoule. 

Les figures 3 et 4 montrent deux modes de fixation possibles de la 
matiere synthetique peripherique 2 a 1' element centrale en tSle 1. 
Dans le premier cas, la liaison s'effectue sur des bordures de la 
piece 1 sensiblement dans le prolongement horizontal de celle-ci, 
tandis que dans le second cas, les bords de la tole reviennent en 
arriere sensiblement perpendiculaireraent a la facade de la piece. 
Cette fixation peut etre facilitee en creant des trous dans la 
tole, dormant lieu a des rivets de matiere apres 1 'operation d'in- 
jection, ou par tout traitement de surface deja connu favorisant 
cette adherisation. 

Un autre exemple de realisation de 1' invention est illustre a la 
figure 5, qui represente un hayon arriere de vehicule automobile. 
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On retrouve comme a la figure 1 la zone metallique 1, resultant 
d'une simple operation d'emboutissage et la bordure 2 en materiau 
synthetique qui entoure egalement en 2' la partie centrale evidee 
dans laquelle sera disposee la glace 20. Comme dans le cas prece- 
5 dent, des nervures de renfort, de differente section (droite, a 
la figure 7 ; en I, a la figure 8) sont venues de moulage. 

Cependant, on ameliore sensiblement la rigidite en flexion et en 
torsion de la piece, en disposant le plus loin possible de sa 
10 fibre neutre sur 1' insert en tole 1, un noyau cellulaire 21 ou un 
noyau creux 23 - 24, fixe par des moyens temporaires tels qu'un 
adhesif, et def initivement solidarise lors du surmoulage par 
injection de la bordure 2. 

15 Ce noyau 21 est prevu a des dimensions inferieures a. la cavite 
correspondante du moule de telle sorte que, lors de 1' operation 
de surmoulage, une partie de la matiere surmoule enrobe le noyau 
creux ou expanse, de maniere a former un caisson solidaire de 
1' insert en tole, lui conferant ainsi une grande rigidite. 

20 

On obtient ainsi une structure sandwich visible a la figure 9. Le 
noyau 21 peut etre realise par exemple en polyurethanne expanse, 
en matiere phenolique expansee ou tout autre materiau allege. 

25 Lorsqu'on emploie un noyau cellulaire, selon les differences de 
formes et de dimensions realisees entre ce noyau et la cavite 
correspondante de l'outillage de surmoulage, on peut obtenir a 
volonte des differences d'epaisseur, des nervures 26 ou des par- 
ties qui rejoignent localement 1' insert pour constituer des 

30 "rivets matiere" 25 solidarisant l'insert en t6le 1 avec le pan- 
neau surmoule 22 qui forme la structure sandwich (figure 10). 

Lorsqu'on emploie un noyau creux tel que 23-24 des figures 11 et 
12, ce dernier peut etre const itue de tole 23 ou de polyester ren- 
35 force 24. Dans le premier cas, il est solidarise a l'insert 1 lors 
du surmoulage du caisson 27 » 
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Dans le second cas, le materiau constituant le corps creux 24 
pouvant transmettre les efforts, la solidarisation lors du sur- 
moulage n'est effectuee que par la creation d'une bordure 28. 

Selon la variante des figures 13 a 16, on profite de 1 'operation 
d' injection creant la bordure 2' de 1 'emplacement 20 de la glace 
decoupee dans la zone metallique 1, pour solidariser la glace 29 
a 1 'ensemble 1-2'. 

La glace 29 est pref erentiellement en polycarbonate ou polyme- 
thacrylate, protegee ou non par un vernis et se trouve disposee 
avec 1' insert 1 dans le moule avant 1 'operation de surmoulage. 
Ces raatieres permettent la realisation des parties peripheriques 
avec un retour 30 en contre depouille (figure 14) ou avec un 
retour 31 perce de trous d'ancrage utilises lors du surmoulage de 
la bordure 32 generalement en polyester (figures 15 et l6) . 

L' insert en tole 1 peut egalement comporter sur au moins l'un de 
ses rebords des trous 33 - 34 permettant sa solidarisation a la 
bordure 34 produite par surmoulage. Dans le cas de la figure 16, 
on notera encore la conformation complementaire de la zone peri- 
pherique 35 de la glace 29 et de la bordure inferieure de 1' in- 
sert 1. 

Naturelleraent, le procede de 1' invention pourrait etre applique a 
la fabrication d'autres elements de carrosserie que des capots ou 
des hayons, qu'ils soient exterieurs, tels que des ailes des 
capots ou des portes, ou qu'ils soient interieurs, tels que des 
planchers ou des tabliers par exemple. Dans ce dernier cas en 
particulier, il est prevu, a. l'aide des procedes decrits, de sur- 
mouler sur un support en tole formant 1' insert, selon les endroits 
ou on le desire, des parties d'elements de chauffage, des supports 
d' instruments, de cablages, des arrets de gaines, des paliers de 
passage de commandes et d'apporter des fonctions d'insonorisation, 
soit par la matiere rapport ee par surmoulage sur la tole, soit en 
1'utilisant pour enrober des produits insonorisants en plaques 
appliques au prealable sur le support. 
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RBVENDICATIONS 



1. Element de carrosserie composite metal-matiere synthetique ren- 
forcee, caracterise en ce qu'il comporte une zone centrale cons- 
titute par au moins une piece en t6le (1) de forme simple et une 
zone peripherique (2) de forme plus compliquee integrant le cas 
echeant des elements divers tels que des pieces d» articulation, 

de serrure, des nervures de raidissement, des renforts, des bos- 
sages, obtenus par surmoulage de matiere synthetique. 

2. Element de carrosserie selon la revendication 1, caracterise 
en ce que les parties de la piece (1), qui sont solidarisees a la 
zone peripherique (2) en matiere synthetique, sont traitees de 
facon a ameliorer 1 'adherisation entre ces deux pieces, notamment 
par un traitement de surface connu en soi, ou par la creation 
dans la tole (1) de trous donnant naissance lors du surmoulage a. 
des rivets de matiere synthetique. 

3. Element de carrosserie selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la zone peripherique (2) et les elements divers venus 
de moulage avec elle sont surmoules par injection ou transfert de 
polymeres a faible retrait renforces de fibres. 

4. Element de carrosserie selon la revendication 1, caracterise 
en ce que ledit element a son stade final presente une zone cen- ' 
trale (1) en t6le dont 1 -aspect est lisse et brillant, contras- 
tant avec la zone peripherique (2) en matiere synthetique dont - 
1' aspect est grene. 

5o Element de carrosserie selon la revendication 1, caracterise 
en ce que sa rigidite est complete par surmoulage sur la face 
interne de la zone centrale en tole (l), de matiere synthetique 
enrobant un noyau en materiau du type polyurethanne expanse (21), 
fixe avant le surmoulage par tout moyen temporaire connu, a dis- 
tance de la fibre neutre dudit element. 



01 19131 



6. Element de carrosserie selon la revendication 5, caracterise 
en ce que le noyau en matiere expanse «wporte des parties en 
depression permettant, lors du surmoulage de la matiere synthe- 
tique, la formation de nervures (26) on des zones de jonction 

5 (25) avec la t6le (1). 

7. Element de carrosserie selon la reveadication 1, caracterise - 
en ce que sa rigidite est amelioree par surmoulage sur la face 
interne de la zone centrale en tole (1), de matiere synthetique 

10 enrobant au mo ins partiellement un noya« creux (23 - 24) , fixe 
avant le surmoulage par tout raoyen teraparaire connu, a distance 
de la fibre neutre dudit element. 

8. Element de carrosserie selon la reveadication 1, caracterise 
15 en ce que l'on profite de l'operation de surmoulage de la zone 

peripherique (2) pour conformer s imu ltaaement certains organes 
annexes complementaires tels que des eleaents de chauffage, des 
supports d' instruments, de cablage et des produits d'insonori- 
sation. 

20 

9- Element de carrosserie selon la reveadication 1, caracterise 
en ce que l'operation de surmoulage de la zone peripherique (2) 
est utilisee pour la solidarisation d'uae glace (29) prealablement 
posit ionnee dans une decoupe correspondawte (20) de la piece en 
25 tole (1). 

10. Element de carrosserie selon la revandication 9, caracterise 
en ce que la glace (29) est en une matiare synthetique du type 
polycarbonate, le cas echeant protege par un vernis, et que ses 

30 parties peripheriques presentent une fome et une structure faci- 
litant sa solidarisation avec la matiere surmoulee. 

11. Element de carrosserie selon la revaadication 10, caracterise 
en ce que le rebord de I'ouverture (20) de la piece en t8le (1) 

35 determinant 1 1 emplacement de la glace (29) presente une forme et 

une structure facilitant sa solidarisatiati avec la matiere surmoulee. 
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FIG.5 FIG. 6 -4A 
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